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© Matelas absorbent en forme de sablier pour une eouche-culotte. et precede de fabrication en contlnu de tels matelas 
© Matelas absorbent a triple 6paisseur dans la zone 
d'entrejambe (7) et a simple epeisseur dans les parties late- 
Vales des zones d'extremites (5, 6), forme a parttr d'une piece 
rectangulaire de materiau absorbant com porta nt des inci- 
sions dans les zones d'extremites et soumise a un double pit- 
age autour de lignes longitudinales reliant entre elles les inci- 
sions des deux zones d'extremites. 
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Matelas absorbent en forme de sablier pour uoe couche-culotte, et 
procSde de fabrication en continu de tels matelas. 



La presente invention se rapporte a un matelas absorbant en 
forme de sablier, c f est-a-dire ayaut une forme generale rectangulaire 
avec deux §chancrures later ales opposees, pour une couche-culotte, 
ainsi qu'a un precede de fabrication en continu de tels matelas. 

Les matelas absorbants en forme de sablier compreunent, dans le 
sens de la longueur du matelas, deux zones d'extremites et une zone 
intermediaire d f entrejambe de largeur inferieure a celle des zones 
d'extremites. Pour des raisons d 1 ef ficaci te , il est desirable que ces 
matelas preseutent, dans le sens de la largeur, au moins dans la zone 
d T entrejambe, une partie centrale d'epaisseur supSrieure a celle des 
parties later ales. 

On connait deux modes de realisation de matelas absorbants de ce 

type. 

Suivant un premier mode de realisation, un matelas est constitue 
d'un trongon rectangulaire de bande de materiau absorbant, dans 
cbacun des deux bords lateraux opposes duquel sont pratiquees deux 
incisions, la partie delimitee entre ces deux incisions etaut rabat- 
tue en direction du bord lateral oppose, de maniere que les deux 
rabats opposes forment une double epaisseur dans la zone d f entrejambe 
du matelas. Ce rabattement n'est pas sans presenter des difficultes a 
des cadences elevees de fabrication. Par ailleurs, ce rabattement 
doit se faire avec une precision elevee de maniere que les bords 
libres des rabats opposes soient contigus. En effet, dans le cas 
contraire, ces bords peuvent, soit etre espaces I'un de l f autre, soit 
se chevaucher, ce qui altere la fonction du matelas absorbant aiusi 
que 1' aspect de la couche-culotte. 

Selon un autre mode de realisation connu, un matelas absorbant 
est forme par superposition d f un trongon rectangulaire de materiau 
absorbant, ayant une largeur inferieure ou egale a la largeur d' en- 
trejambe du matelas absorbant complet, a un trongon de materiau ab- 
sorbant en forme de sablier. Pour la fabrication en continu de tels 
matelas, on decoupe une bande de materiau absorbant suivant une ligne 
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de decoupe longitudinale, rectiligne, en une premiSre baode partielle 
relativement Stroite et en une seconde bande partielle plus large, on 
dScoupe ensulte dans la bande parttelle plus large des Schancrures 
diametraleraent opposSes et on pose la bande partielle plus Stroite 
sur la bande partielle plus large avant de dScouper la bande compo- 
site ainsi formSe trausversalemeut dans les zones comprises entre les 
Schancrures successives. Le principal inconvenient de ce procSdS qui 
permet Sgalement d f obtenir des matelas absorbents ayant une double 
Spaisseur dans la zone d f entrejambe r§side dans les chutes dues aux 
decqupes pratiquSes dans la bande partielle plus large en vue de la 
realisation des Schancrures. 

II s f est avSrS que pour des raisons d f ef f icacitS , il serait 
dSsirable de disposer d f une Spaisseur encore accrue, S savoir une 
triple Spaisseur, dans la zone d 1 entre jambe. Ce rSsultat pourrait, en 
15 principe, etre obtenu par la combinaison des deux modes de realisa- 

tion ci-dessus, a savoir par la dScoupe d'uue bande de matSriau 
absorbent suivant une ligne de dScoupe longitudinale rectiligne en 
une premiere bande partielle Stroite et en une seconde bande par- 
tielle plus large, selon le second mode de rSalisation, par trans- 
formation de la bande plus large en une bande £ rabats suivant le 
premier mode de realisation, et par la superposition de la bande plus 
Stroite I cette bande a rabats, en vue d'obtenir ainsi une triple 
Spaisseur dans la zone d'entrejambe. Toutefois, un tel procSde con- 
serverait toujours les inconvSnients du premier mode de rSalisation, 
2 savoir notammeot la faible cadence de fabrication. 

La prSsente invention a pour objet un matelas absorbant en forme 
de sablier qui puisse etre fabriquS d T une maniere simple, a grande 
cadence, sans aucune chute, ce matelas comprenant, dans la partie 
mSdiane de sa largeur, notamment dans la zone de I'entrejambe, une 
Spaisseur triple de celle des parties laterales-des zones d'extrS- 
mites. 

L' invention a Sgalement pour objet un procSdS de fabrication en 
continu, particuliSrement simple et rapide de tels matelas absor- 
bants. 
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Le matelas absorbant conforme a 1' invention, en forme de sa- 
blier, a deux Schaucrures laterales opposees, pour une couche-cu- 
lotte, ccmprenant dans le sens de sa longueur, deux zones d'extre- 
ndtes et une zone intermediate d'entrejambe de largeur inferieure a 
5 celle des zoues d' extrgmites , est constitug par une piece rectangu- 

laire de materiau absorbant plat presentant dans les deux zones 
d' extremites des incisions partant des bords transversaux et soumise 
a un double pliage autour de deux lignes longitudinales de pliage 
s'gtendant entre les extremites iuterieures desdites incisions, de 
10 maniere a obtenir une triple gpaisseur de materiau absorbant au moins 

sur la partie mediane de la largeur de la zone d'entrejambe et une 
simple gpaisseur de materiau absorbant dans les parties laterales des 
zones d' extremites. 

Selon que la zone d'entrejambe doit presenter une triple gpais- 
seur de matgriau absorbant sur tout ou partie de sa largeur, la 
distance entre les deux lignes longitudinales de pliage est'egale ou 
superieure a la distance separant chacune de ces lignes de pliage du 
bord longitudinal correspondant de la piece rectangulaire de materiau 
absorbant. 

Suivant un premier mode de realisation, les incisions sont 
coustituees, dans chaque zone d'extremitg du matelas, par deux in- 
cisions symStriques a la ligne mediane longitudinale de la piece 
rectangulaire, allant en convergeant depuis un bord transversal de 
cette zone d'extremite en direction de la zone d'extremitg opposee. 
25 Suivant un second mode de realisation, les incisions sont cons- 

tituges, dans chaque zone d'extremite du matelas, par deux incisions 
symgtriques a la ligne mediane longitudinale de la piece rectangulaire, 
allant en divergeant depuis le bord transversal de cette zone d'ex- 
tremite en direction de la zone d'extremitg opposge. 
30 Suivant le premier mode de rgalisation, les-deux incisions 

peuveot avantageusement comprendre chacune un segment de droite 
longitudinal partant du bord transversal et suivi d'un segment de 
droite incline. 

Suivant le second mode de rgalisation, les deux incisions peu- 
vent avantageusement comprendre un segment de droite longitudinal 
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comnun, partant du bord transversal suivaot la ligne mediaue longi- 
tudinale de la pifcce rectangulaire, et suivi de deux segments de 
drolte divergeants. 

Pour la fabrication en contiou de matelas absorbants suivant le 

5 premier mode de realisation, on pratique successivement, dans une 

bande continue de matSriau abeorbant, de largeur supfirieure a la 
largeur maximale des matelas & fabriquer, & des intervalles corres- 
pondent a la longueur des matelas a fabriquer, deux incisions oppo- 
ses symStriques par rapport S la ligne mSdiane lougitudinale de la 

1Q bande et compreneut, dans le sens de la longueur de la bande, deux 
parties allant en divergeant suivies de deux parties longitudinales 
suivies de deux parties allant en convergeant, on plie les deux 
parties de la bande situSe entre chaque incision et les lignes lon- 
gitudinales reliant entre elles les incisions successives, d'une 

15 part, et le bord longitudinal correspondent de la bande, d'autre 

part, autour desdites lignes longitudinales l f une sur l 1 autre et sur 
la partie de la bande situSe entre lesdites lignes, et on coupe la 
bande pliSe transversalement a des intervalles correspoadant a la 
longueur des matelas a fabriquer, a I'eudroit ou la distance rSci- 

20 proque des deux incisions opposSes est maximale. 

Pour la fabrication en continu de matelas selon le second mode 
de realisation, on pratique successivement , dans une bande continue 
de materiau absorbent, de largeur supSrieure a la largeur maximale 
des matelas a fabriquer, a des intervalles correspondant a la lou- 

25 gueur des matelas a fabriquer, deux incisions symetriques par rapport 

a la ligne mSdiane longitudinale de la bande et comprenant, dans le 
sens de la longueur de la bande, deux parties allant en convergeant 
suivies d f une partie mSdiane longitudinale suivies de deux parties 
allant en divergeant, on plie les deux parties de la bande situSes 

30 entre chaque incision et les lignes longitudinales reliant entre 

elles les incisions successives, d'une part, et le bord longitudinal 
correspondant de la bande, d 1 autre part, autour desdites lignes 
longitudinales I'uue sur l 1 autre et sur la partie de la bande situSe 
entre lesdites lignes, et on coupe la bande pliee transversalement a 

35 des intervalles correspondant a la longueur des matelas a fabriquer, 

a l'endroit ou la distance r€ciproque des deux incisions opposees est 
maximale. 
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Dans le premier cas, il est possible de plier les deux parties 
latSrales l'une par-dessus l 1 autre sur la partie mediane. Par contre, 
_dans le second cas, il est avantageux de plier la bande en Z, c'est- 
a-dire d'abord la partie mSdiane avec l'une des parties latSrales 
dans un sens sur 1* autre partie later ale et de plier ensuite cette 
autre partie dans le sens contraire sur la partie mediane superposee 
a la premiere partie laterale. 

En se referant aux dessins annexes, on va decrire ci-apres plus 
en detail deux modes de realisation de I'objet de 1 T invention; sur 
les dessins : 

la figure 1 est une vue en plan d'un premier mode de realisation 
d f un matelas absorbant conforme a l 1 invention; 

la figure 2 est une coupe suivant II-II de la figure 1; 

les figures 3 et 4 representent a plus petite echelle deux 
etapes du precede de fabrication en continu de matelas absorbants 
suivant les figures 1 et 2; 

la figure 5 est une vue en plan d f un second mode de realisation 
d'un matelas absorbant conforme a l f invention; 

la figure 6 est une coupe suivant VI -VI de la figure 5; 

les figures 7 et 8 representent a plus petite echelle deux 
etapes du precede de fabrication en continu de matelas absorbants 
suivant les figures 5 et 6. 

Selon la figure 1, un matelas absorbant 1 destine a etre iu- 
c or pore a une couche-culotte 2 dont seul le contour est indique en 
traits mixtes sur la figure 1 presente, tout comme la couche-culotte 
2, une forme en sablier, connue en soi. Cette forme en sablier est 
due a la presence, dans chacun des deux bords longitudinaux opposes 3 
du matelas 1, d'une decoupe 4 en forme d'echancrure trapezoldale. Le 
matelas absorbant 1 comprend ainsi une partie d'extremite arriere 5, 
une partie d'extremite avant 6 et une partie intermediaire d'entre- 
jambe 7 situee entre les deux echancrures 4, On reconnait sur la 
figure 1 que la partie d'extremite arriere 5 peut, de fa^on connue en 
soi, etre quel que peu plus haute que la partie d'extremite avant 6. 
Pour la fermeture de la couche-culotte, la partie d'extremite 1 
arriere peut, de fagon connue, etre munie d' attaches adhesives, non 
representees. 
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Selon les figures 1 et 2, le mat el as absorb ant 1 foraO a partir 
d'une piece rec tangula ir e de nwteriau absorbant plat, prescnte une 
triple Spaisseur dans la partie mediane 8 de la largeur de la zone 
d'entrejambe 7 et une double epaisseur dans les deux parties late- 
rales 9 de la zone d'entrejambe 7. Dans les deux zones d'extremites 5 
et 6, le matelas presente egalement une triple epaisseur dans la 
partie mediane et une simple epaisseur dans les parties laterales. 

Pour fabriquer en continu des matelas absorbants suivant les 
figures 1 et 2, on pratique, selon la figure 3, dans une bande 10 de 
materiau absorbant, en cours de defilement de la bande, successi- 
vement, a des intervalles correspondant a la longueur des matelas a 
fabriquer, deux incisions 11 opposees, syme tr iques par rapport a la 
ligne mediane longi tudinale 12 de la bande 10. Les deux incisions 11 
comprennent, dans le sens de defilement de la bande 10, deux segments 
de droite 13 divergents, suivis de deux segments de droite 14 lougi- 
tudinaux eux-memes suivis de deux segments de droite 15 convergents. 
En plus de ces incisions 11, on menage dans la bande 10, deux lignes 
de pliage 16 longi tudinales , s'etendant entre les extremites des 
incisions 11 successives. II y a lieu de noter que la distance entre 
les segments de droite longi tudinaux 14 des incisions opposees 11 est 
egale a la largeur maximale des matelas absorbants 1 dans les zones 
d'extremites 5 et 6, tandis que la distance entre les lignes de 
pliage opposees 16 est egale a la largeur du matelas absorbant 1 dans 
la zone d'entrejambe 7 (voir figures 1 et 2) . Par consequent, la 
distance separant chaque ligne de pliage longi tudinale 16 du bord 
longitudinal 19 correspondant de la bande 10, est inferieure a la 
distance separant les deux lignes de pliage 16 opposees. 

Apres avoir menage les incisions 11 et les lignes de pliage 16, 
on rabat en continu vers l'interieur, autour des lignes de pliage 16, 
success ivement 1'une et ensuite 1' autre des deux- parties laterales 17 
delimitees dans la bande 10 par les lignes de pliage 16 et les inci- 
sions 11, d'une part, et les bords longi tudinaux correspondants 19 de 
la bande 10, sur la partie centrale 18 delimitee entre les lignes de 
pliage 16 et les incisions 11, d 1 autre part, pour former une bande 
telle qu f illustree par la figure 4, de maniere que les deux parties 
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laterales 17 se chevauchent sur la partie centrale 18, La bande ainsi 
pliee comporte par intervalles des oreilles laterales 20 opposees du 
simple €paisseur, dues aux incisions 11. 

II suffit ensuite de decouper la bande pliee par des coupes 
transversales 21, au droit des oreilles 20, a des intervalles cor- 
respondant a la longueur des matelas absorbants a fabriquer. On 
remarque sur la figure 4 que les lignes de decoupe transversales 21 
ne passent pas par le milieu de la longueur des oreilles 20, ce qui 
permet d'obtenir des matelas absorbants ayant deux zones d'extremites 
de hauteurs differentes, comme represents sur la figure 1. 

Le matelas absorbant 101 selon la figure 5 presente la meme 
forme generale que le matelas 1 de la figure 1. Ce matelas destine a 
une couche-culotte 102 indiquee sc he ma tiquement par son contour, est 
egalemeut en forme de sablier et comporte, dans chacun de ses deux 
bords longitudinaux opposes 103, une decoupe 104 en forme d'echan- 
crure trapezoidale, ce qui definit une zone d'extremite arriere 105, 
une zone d'extremite avant 106 et une zone intermediate d T entrejambe 
107 situee entre les deux echancrures 104. 

On retrouve par ailleurs, comme le montrent les figures 5 et 6, 
dans le sens de la largeur de la zone d'entrejambe 107, une partie 
mediane 108 de triple epaisseur et deux parties laterales 109 de 
double epaisseur. 

Le matelas 101 differe pr incipalemeut du matelas 1 de la figure 
1 par le fait que la partie 108 de triple epaisseur ne s'etend pas 
sur toute la longueur du matelas 101, mais est limitee sensiblement a 
la zone d'entrejambe 107, alors que les zones d'extremites 105 et 106 
sont a double epaisseur dans leur partie mediane et a simple epais- 
seur dans leurs parties laterales. 

Pour fabriquer en continu des matelas absorbants suivant les fi- 
gures 5 et 6, on menage dans une bande 110 de materiau absorbant, 
d'uue largeur superieure a la largeur des matelas a fabriquer, suc- 
cessivement a des intervalles correspondant a la longueur des matelas 
a fabriquer, une entaille 111 symetrique par rapport a l'axe median 
longitudinal 112 de la bande 110. Chaque entaille 111 comprend dans 
le sens de defilement de la bande 110 deux segments de droice 113 
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114 longitudinal, lui-m<Sme suivi de deux segments de droite 115 
divergents. On pratique Sgalement dans la bande 110, entre les ex- 
tremites libres des segments de droite 113 et 115 des incisions 111 
successives, des lignes longi tudinales de pliage 116. De cette ma- 
niere, la baude 110 est subdivisSe, entre deux incisions successives 
111, par les lignes de pliage 116, en deux parties laterales 117 
situSes res pec tiv emeu t entre une ligne de pliage 116 et le bord 
longitudinal 119 correspondent de la bande 110, et une par tie mSdiane 
118 si tu€e entre les deux lignes de pliage 116. 

La bande 110 subit ensuite en continu un pliage autour des 
lignes 116, & savoir un premier pliage a la fois de la partie mediane 
118 et d'une partie laterale 117, autour de la ligne de pliage 116 
opposSe, sur l f autre partie laterale 117, puis un second pliage de la 
premiere partie laterale 117 autour de l 1 autre ligne de pliage 116 
sur la partie mediane 118 (pliage en Z) , comme cela apparalt surtout 
sur la figure 6. Dans le mode de rSalisation reprSsentS, ce double 
pliage compr end d'abord un pliage vers la gauche, sur la partie 
laterale 117 de gauche, de la partie mSdiane 118 et de la partie 
laterale 117 de droite, puis un pliage vers la droite de la seule 
partie latSrale 117 initialement de droite. 

L'avantage particulier de ce mode de pliage consiste dans le 
fait qu'il peut etre effectuS de fagon simple alors que la bande 
avance sur un support, sans que ce pliage ne soit gene par les 
"oreilles" 120 qui., du fait de la forme des incisions 111, depasseut 
les parties laterales 117 au-dela des lignes de pliage 120 et qui, 
apres le double pliage, font sail lie en simple Spaisseur sur la 
partie mSdiane i double et triple gpaisseur de la bande (voir figure 
8). 

II 6uffit ensuite de couper la bande suivaut une ligne de coupe 
transversale 121 3 des intervalles correspondent 3 la longueur des 
matelas absorbants & fabriquer, 3 l f endroit des oreilles 120, pour 
obtenir des matelas absorbants individuels. Comroe indique sur la 
figure 8, le dgcoupage en 121 ne s'effectue pas au milieu de la 
longueur des oreilles 120, afin d' obtenir ainsi, comme illustre sur 



Patent provided by Sughrue Mion, PLLC - httpV/www.sughrue.corn 



0216164 

la figure 5, ua matelas absorbant ayant des zones d'extremites de 
hauteurs diff€rentes. 

II va de soi que les modes de realisation decrits ci-dessus et 
illustres par les dessins annexes n'ont ete donnes qu'I titre 
d'exemples non limitatifs et que de nombreuses modifications et 
variantes sont possibles dans le cadre de l f invention. 

Ainsi, les incisions 11 et 111, au lieu d'etre formees de 
segments de droite, pourraient egalement comprendre des segments 
incurves, ce qui donnerait aux matelas absorbants 1, 101 1 des e- 
chancrures de forme curviligne. 

Par ailleurs, les zones d'entrejambe 7, 107, pourraient etre a 
triple epaisseur sur toute leur largeur. 

Le matelas absorbant conforme a 1' invention peut etre fabrique a 
partir de u'importe quel materiau absorbant en forme de bande, par 
exemple de la ouate ou mousse de cellulose ("fluff 1 ) avec ou sans 
materiau superabsorbant incorpore et avec ou sans materiau de dou- 
blage tel que papier, etc... 
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1 . Proccde de fabrication en continu dc matelas absorbnnts en 
forme de sablier, ayant une forme gendrale rectangulaire avec deux 
dchancrures latdrales opposees, pour unc couchc-culotte, comprenant, 
dans le sens de sa longueur, deux zones d'extremite et une zone inter- 
mediate d'eritrejambe de largeur infdrieure et d'^paisseur superieure 
a celles des zones d'extrdmite*, caractdrise par le fait qu'on pratique 
success ivement, dans une bande de matdriau absorbant (10) de largeur 
superieure a la largeur maximale des matelas h fabriquer, a des inter- 
valles correspondant a la longueur des matelas a fabriquer, deux inci- 
sions opposees (11) symdtriques par rapport h la ligne mediane longitu- 
dinale (12) de la bande et comprenant, dans le sens de la longueur de la 
bande, deux parties (13) allant en divergeant, suivies de deux parties 
(15) allant en convergeant, qu*on plie les deux parties laterales (17) 
de la bande (10), comprises entre chaque incision (11) et les lignes lon- 
gitudinales (16) reliant entre elles les incisions successive^ d'une part, 
et le bord longitudinal correspondant (19) de la bande (10), d'autre part, 
autour desdites lignes longitudinales , 1'une sur l f autre et sur la partie 
mediane (18) de la bande situees entre lesdites lignes (16), et qu'on cou- 
pe la bande ainsi plide transversalement, a des intervalles correspon - 
dant a la longueur des matelas absorbants a fabriquer, a l'endroit ou 
la distance separant les incisions opposees (11) est maximale. 

2. Procede de fabrication en continu de matelas absorbants en 
forme de sablier, ayant une forme generale rectangulaire avec deux 
echancrures laterales opposees, pour une couche-culotte, comprenant, 
dans le sens de sa longueur, deux zones d f extremity et une zone inter- 
mediate d'entrejambe de largeur inferieure et d'dpaisseur superieure 
a celles des zones d'extremite", caracterise* par le fait qu'on pratique 
successivement,dans une bande de materiau absorbant (110) de largeur superieure 
la largeur maximale des matelas a febriquer, a des intervalles correspondant a U 
longueur des matelas a fabriquer, deux incisions ( 1 T 1)symctriques par rap- 
port a la ligne mediane longitudinale (112) de la bande et comprenant, 
dans le sens de la longueur de la bande, deux parties (113) allant en 
convergeant, suivies de deux parties (115) allant en divergeant, qu'on 
plie les deux parties laterales (117) de la bande (110), comprises en- 
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tre les incisions(11 tfet les lignes longitudinales (116) reliant entre 
elles les incisions successives, d'une part, et le bord longitudinal 
correspondent (119) de la bande (110), d f autre part, autour desdites 
lignes longitudinales, l'une sur l'autre et sur la partie medianc (118) 
de la bande, et qu'on coupe la bande ainsi pliee transversalement a des 

, intervalles correspondant a la longueur des matelas absorbents h fabri- 
quer, a l'endroit ou la distance separant les incisions opposees est 

maximale 

3. Procede suivant la revendication 2, caracterise par le fait 
qu'on plie la bande (110) en Z autour des lignes longitudinales (116). 

4. Procede suivant l'une quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise par le fait qu'on menage des lignes de pliage (16, 116) lon- 
gitudinales dans le bande (10, 110) avant de proceder au pliage. 

5. Matelas absorbant obtenu par la mise en oeuvre du procede sui- 
vant la revendication 1 ou 4, 

6. Matelas absorbant obtenu par la mise en oeuvre du procede sui- 
vant l'une quelconque des revendications 2 a 4. 

7. Couche-culotte comportant un matelas absorbant suivant la reven- 
dication 5. 

8. Couche-culotte comportant un matelas absorbant suivant la reven- 
dication 6. 
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